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BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
2.1 Tahu Takwa 
Tahu adalah suatu produk makanan berupa padatan 
lunak yang dibuat melalui proses pengolahan kedelai (Glycine 
sp.) dengan cara pengendapan proteinnya, dengan atau tidak 
ditambah bahan lain yang diizinkan , syarat mutu tahu diatur 
dalam SNI 01-3142-1998 (Badan Standarisasi Nasional, 1998). 
Bahan – bahan dasar pembuatan tahu antara lain kedelai, 
bahan penggumpal dan pewarna (jika perlu). Kedelai yang 
dipakai harus bermutu tinggi (kandungan gizi memenuhi 
standar), utuh dan bersih dari segala kotoran. Senyawa 
penggumpal yang biasa digunakan adalah kalsium sulfat 
(CaSO4), asam cuka, dan biang tahu, sedangkan zat pewarna 
yang dianjurkan dipakai adalah kunyit. (Suprapti, 2008). 
Tahu takwa merupakan tahu khas Kediri, Jawa Timur. 
Tahunya terasa lebih padat dibanding tahu lainnya. Proses 
pengolahan tahu takwa pada prinsipnya sama dengan tahu 
biasa, hanya terdapat perbedaan dalam perlakuan, terutama 
dalam perendaman kedelai dan pengepresan tahu. Bahan 
bakunya dipilih kedelai lokal yang berbiji kecil-kecil. Sebelum 
dipasarkan, tahu takwa dimasak atau dicelup beberapa menit 
dalam air kunyit mendidih sehingga warnanya menjadi kuning. 
Tahu dijual dan disimpan dalam keadaan kering tanpa perlu 
direndam air seperti tahu putih biasa (Sarwono dan Saragih, 
2001). 
Secara umum mutu tahu yang baik mempunyai ciri-ciri 
tekstur kenyal dan tidak hancur, penampakan halus tanpa 
lender dan jamur. Rasa dan bau tahu normal yaitu rasa tidak 
pahit dan tidak asam, bau tahu tercium khas bau kedelai 
(Suprapti, 2008). Penampilan produk tahu menyangkut warna 
serta bentuk dan ukurannya harus seragam. Warna yang biasa 
digunakan untuk tahu adalah kuning kunyit, di samping warna 
aslinya yaitu putih. Tahu harus bersih dan bebas dari segala 
macam kotoran (Sarwono dan Saragih, 2001). Syarat mutu tahu 
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diatur dalam SNI 01-3142-1998 yang dapat dilihat pada Tabel 
2.1. 
Tabel 2.1. Syarat Mutu Tahu menurut SNI 01-3142-1998 










Putih normal atau kuning 
normal  
Normal, tidak berlendir dan 
tidak berjamur 
Abu  %b/b Maks. 1,0  
Protein  %b/b Min. 9,0  
Lemak  %b/b Min. 0,5  
Serat kasar  %b/b Maks. 0,1  
BTP  
%b/b 
Sesuai SNI.0222-M dan 
Peraturan Men Kes. 
No.722/Men.Kes/Per/IX/88  
Cemaran logam:  
Timbal (Pb)  
Tembaga (Cu)  
Seng (Zn)  










Maks. 30,0  
Maks. 40,0  
Maks. 40,0 / 250,0 (dalam 
kaleng)  
Maks. 1,0  
Cemaran Mikrobia: 
Escherichia coli  
Salmonella  







Maks. 10  
Negatif  
Maks. 1,0 x 106 





2.2 Pengendalian Kualitas 
Kualitas adalah ukuran seberapa dekat suatu barang 
atau jasa sesuai dengan standar tertentu. Standar mungkin 
berkaitan dengan waktu, bahan, kinerja, keandalan, atau 
karakteristik (objek dan dapat diukur) yang dapat 
dikuantifikasikan (Marimin ,2004). The American Society for 
Quality (ASQ) menggambarkan kualitas sebagai suatu kondisi 
hubungan antara dua belah pihak (produsen-konsumen) yang 
memiliki karakteristik masing-masing. Secara garis besar dalam 
pandangan teknis, konsep kualitas menurut ASQ terbagi 
menjadi dua prinsip, yaitu (Hidayat,2007): 
1. Karakteristik produk dan jasa pelayanan dilihat dari 
seberapa besar kemampuan produk dan jasa pelayanan 
itu memberikan nilai pada kebutuhan, harapan, dan 
kepuasan konsumen. 
2. Suatu produk atau jasa pelayanan yang bebas dari nilai-
nilai defisiensi. 
Menurut ISO 8402 (Quality Vocabulary) dalam Gaspersz 
(2005), manajemen kualitas merupakan semua aktivitas dari 
fungsi manajemen secara keseluruhan yang menentukan 
kebijakan kualitas, tujuan-tujuan dan tanggung jawab, serta 
mengimplementasikannya melalui alat-alat seperti perencanaan 
kualitas (quality planning), pengendalian kualitas (quality 
control), jaminan kualitas (quality assurance) dan peningkatan 
kualitas (quality improvement). Menurut Sugian (2006), pada 
dasarnya manajemen kualitas (Quality Management) atau 
manajemen kualitas terpadu (Total Quality Management) 
sebagai suatu cara meningkatkan performansi secara terus 
menerus (Continous Performance Improvement) pada setia 
level operasi atau proses, dalam setiap area fungsional dari 
suatu organisasi dengan menggunakakn semua sumber daya 
manusia dan modal yang tersedia. Perbaikan secara terus 
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menerus merupakan penyempurnaan kualitas produk, 
perbaikan cara kerja dan selalu berusaha menghilangkan 
kekurangan-kekurangan.  
 
Pengendalian kualitas adalah alat bagi manajemen untuk 
memperbaiki kualitas produk bila diperlukan, mempertahankan 
kualitas yang sudah tinggi dan mengurangi jumlah bahan yang 
rusak. Pengendalian kualitas merupakan upaya mengurangi 
kerugian-kerugian akibat produk rusak dan banyaknya sisa 
produk atau scrap (Handoko, 2000). Sedangkan menurut 
Yamit (2010), pengertian pengendalian kualitas adalah 
keseluruhan fungsi atau kegiatan yang harus dilakukan untuk 
menjamin tercapainya sasaran perusahaan dalam hal 
kualitas produk dan jasa pelayanan yang diproduksi. 
Pengendalian kualitas pada dasarnya adalah pengendalian 
kualitas kerja dan proses kegiatan untuk menciptakan 
kepuasan pelanggan yang dilakukan oleh setiap orang dari 
setiap bagian dalam organisasi. 
Pengendalian kualitas yang efektif dapat diperoleh 
dengan menggunakan berbagai teknik pengendalian kualitas. 
Berbagai tingkat pengawasan standar kualitas harus 
ditentukan terlebih dahulu sesuai dengan standar kualitas 
yang telah ditentukan. Terdapat standar kualitas yang bias 
ditentukan oleh perusahaan dalam menjaga output barang 
hasil produksi diantaranya (Prawirosentono, 2004): 
1. Standar kualitas bahan baku yang akan digunakan 
2. Standar kualitas proses produksi (mesin dan tenaga 
kerja yang melaksanakannya) 
3. Standar kualitas barang setengah jadi 
4. Standar kualitas barang jadi 




2.3 Variabel Kualitas 
Variabel yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
ukuran, kenampakan, tekstur, kotoran dan warna.  Variabel 
tersebut digunakan untuk menentukan tingkat ketidaksesuaian 
(cacat) yang terjadi pada tahu takwa, yang dapat dijabarkan 
sebagai berikut : 
a. Ukuran 
Tahu memiliki bentuk kotak persegi panjang dan agak 
pipih. Ukuran tahu beragam sesuai standar yang telah 
ditetapkan perusahaan. Bentuk potongan tahu sesuai ukuran, 
rapi dan tidak berantakan (Sonalia dan Hubeis, 2013). 
Menurut Sarwono dan Saragih (2001), bentuk dan ukuran 
tahu harus seragam. Ukuran tahu yang seragam 
menunjukkan bahwa kualitas tahu yang dihasilkan baik dan 
lebih menarik. 
b. Kenampakan 
Kenampakan tahu harus halus dan rata. Terutama pada 
sisi tahu harus utuh karena pada proses pemotongan sisi 
tahu rawan hancur. Kenampakan tahu haruslah utuh (tidak 
hancur) dan bersih (tidak berlendir dan berjamur) (Midayanto 
dan Sudarminto, 2014).  
c. Tekstur 
Tahu takwa memiliki tekstur padat dengan kandungan 
air yang sedikit.  Tekstur tahu haruslah tidak terlalu lunak 
(lembek) dan tidak terlalu keras (Midayanto dan Sudarminto, 
2014). Menurut Suprapti (2008), tahu takwa terasa lebih 
padat dibanding tahu lainnya. Tahu takwa dijual dan disimpan 





Tahu takwa harus bersih dan terbebas dari segala 
macam kotoran. Tahu terbebas dari kotoran seperti debu, 
kerikil, kulit ari kedelai, jamur dan kotoran binatang (Sonalia 
dan Hubeis, 2013). Keberadaan lendir dan jamur 
menandakan adanya kerusakan atau kebusukan. 
e. Warna 
Warna pada tahu takwa adalah kuning kunyit. Menurut 
Cahyadi (2007), tahu takwa berwarna kuning sebab sebelum 
sebelum dipasarkan, tahu direndam dalam air kunyit 
mendidih. Penggunaan kunyit selain membuat warna tahu 
takwa menjadi menarik juga lebih awet. Warna tahu normal, 
putih normal atau kuning normal (tidak terlalu mencolok dan 
tidak kusam) (Sonalia dan Hubeis, 2013). 
2.4 Seven Tools 
Seven Tools of Quality adalah metode yang digunakan 
untuk membantu memahami fungsi-fungsi organisasi kerja 
sebagai faktor-faktor peningkatan proses operasional 
industrialisasi (Hidayat, 2007). Adapun maksud dan tujuan 
Seven Tools of Quality adalah sebagai berikut (Arif, 2016): 
1. Mengetahui masalah 
2. Mempersempit ruang lingkup masalah 
3. Mencari faktor yang dipikirkan merupakan penyebab. 
4. Memastikan faktor yang diperkirakan menjadi penyebab 
5. Mencegah kesalahan akibat kurang hati-hati 
6. Melihat hasil perbaikan 
7. Mengetahui hasil yang menyimpang atau terpisah dari 
faktor lainnya. 
 Terdapat tujuh perangkat kerja dalam Seven Tools of 
Quality adalah diagram cause-and-effect, check sheet, diagram 
control, flow chart, histogram, diagram pareto, dan diagram 
scatter. Seven Tools of Quality dikembangkan oleh Kaoru 
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Ishikawa, seorang berkebangsaan Jepang. Seven Tools of 
Quality merupakan penyederhanaan dari berbagai pendekatan 
statistika ke arah yang lebih efektif dan lebih aplikatif agar dapat 
dipergunakan secara universal dalam berbagai kepentingan 
pemecahan masalah dan upaya-upaya peningkatan efektivitas 
proses organisasional kerja. Menurut Ishikawa 95% dari 
permasalahan yang timbul dalam organisasional kerja dapat 
dipecahkan dengan Seven Tools of Quality (Hidayat, 2007). 
Penggunaan Seven Tools terbukti memberikan kontribusi yang 
tinggi dalam peningkatan mutu produk hasil industri Jepang 
pada masa kebangkitan industrinya di era tahun 1960-an. 
Meskipun telah berkembang berbagai penemuan baru, namun 
teknik ini merupakan teknik pengendalian mutu yang banyak 
digunakan dalam praktek (Herjanto, 2008). 
2.4.1 Flow Chart 
Flow chart (diagram alir) merupakan sebuah gambaran 
sederhana dari sebuah proses (Yamit, 2010). Perbaikan 
terhadap proses merupakan bagian penting dalam terjaminnya 
kualitas. Flow chart adalah cara terbaik untuk memahami 
proses. Flow chart bermanfaat untuk memahami proses, 
mengidentifikasi perbaikan yang mungkin dapat dilakukan 
membantu pekerja untuk mengetahui dimana posisi mereka 
didalam proses, membangkitkan dukungan melalui partisipasi. 
Flow chart merupakan alat yang sangat fleksibel yang 
memungkinkan anggota tim meneliti proses yang kompleks 
dalam mengidentifikasi bidang masalah potensial dan peluang 
bagi peningkatan (Gilbert dan Albert, 2009). 
Flow chart digunakan untuk melihat proses secara detail 
dan dapat didefinisikan sebagai sebuah gambaran yang 
menjelaskan proses yang akan dilihat atau dikaji. Pembuatan 
flow chart harus dimulai dan diakhiri dengan poin yang jelas. 
Tanda panah menunjukkan kemana arah aliran atau proses 
selanjutnya (Marimin, dkk, 2006).  
2.4.2 Check Sheet 
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Check sheet (lembar pengecekkan) adalah salah satu 
perangkat yang dapat digunakan dalam proses pengumpulan 
data. Check sheet terdiri atas daftar-daftar item dan petunjuk 
mengenai hal-hal yang sering terjadi. Check sheet seringkali 
digunakan untuk mengetahui ketidaksesuaian, baik dari 
jumlah, lokasi ataupun penyebabnya. Check sheet sebaiknya 
dapat memuat kapan pengecekan dilakukan, dimana, oleh 
siapa, dan terhadap produk/proses/bagian yang mana.  
Tujuan utama dari check sheet adalah untuk menjamin 
bahwa data dikumpulkan secara hati-hati dan akurat oleh 
personel operasi untuk mengontrol proses dan untuk 
pengambilan keputusan. Data dipresentasikan dalam suatu 
format yang dapat secara cepat, mudah digunakan dan 
dianalisa (Herjanto, 2008). Ada dua tujuan utama dari 
pembuatan check sheet, yaitu (Syukron dan Kholil, 2013) : 
1. untuk membuat pengumpulan data menjadi mudah. 
2. untuk penyusunan dan pengolahan data selanjutnya, 
sehingga dapat digunakan dengan mudah. 
2.4.3 Histogram 
 Histogram merupakan salah satu metode untuk 
membuat rangkuman tentang data sehingga data tersebut 
mudah dianalisis, yang menyajikan data secara grafik tentang 
seberapa sering elemen-elemen dalam proses muncul (Yamit, 
2010). Dari histogram dapat terlihat gambaran penyebaran data 
apakah sesuai dengan yang diharapkan atau tidak. Histogram 
menunjukkan karakteristik dari data yang dibagi-bagi menjadi 
tiap kelas. Pada histogram frekuensi, sumbu x menunjukkan 
nilai pengamatan dari tiap kelas. Histogram dapat berbentuk 
normal atau berbentuk seperti lonceng yang menunjukkan 
bahwa banyak data yang terdapat pada nilai rata-ratanya. 
Sedangkan bentuk histogram yang miring atau tidak simetris 
menunjukkan bahwa banyak data yang tidak berada pada nilai 
rata-ratanya tetapi kebanyakan berada pada batas atas atau 
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bawah (Arif, 2016).  
 Langkah-langkah pembuatan histogram yang perlu 
diperhatikan adalah membuat absis dan ordinat dengan 
perbandingan yang sesuai dengan kebutuhan, absis diberi 
nama nilai dan ordinat diberi nama frekuensi (F), membuat skala 
pada absis dan ordinat, membuat segi empat pada setiap titik 
tengah nilai variabel atau batas nyata yang tingginya sesuai 
dengan besarnya frekuensi setiap variabel. Langkah 
penyusunan histogram adalah (Mulyono dan Djaali, 2007): 
1. Menentukan batas-batas observasi perbedaan antara 
nilai terbesar dan terkecil. 
2. Memilih kelas-kelas atau sel-sel. Pedoman banyaknya 
kelas = √n, dengan n = banyaknya data. 
3. Menentukan lebar kelas-kelas tersebut. Biasanya semua 
kelas mempunyai lebar yang sama. Lebar kelas = range 
banyak kelas. 
4. Menentukan batas-batas kelas. Kelas-kelas tersebut 
tidak saling tumpeng tindih. Menggambarkan frekuensi 
histogram dan menyusun diagram batangnya. 
2.4.4 Pareto Diagram 
Pareto diagram adalah diagram yang dikembangkan 
oleh seorang ahli ekonomi Italia yang bernama Alfredo 
Pareto pada abad ke 19. Diagram pareto adalah salah satu 
jenis diagram dimana sifat-sifat yang diobservasi diurutkan 
dari yang frekuensinya paling besar hingga terkecil. Pareto 
diagram adalah histogram data yang mengurutkan data dari 
frekuensinya terbesar hingga terkecil. Susunan tersebut 
akan membantu kita untuk menentukan pentingnya atau 
prioritas kategori kejadian-kejadian atau sebab-sebab 
kejadian yang dikaji atau untuk mengetahui masalah utama 
dalam prosesnya (Nasution, 2007). Diagram ini 
menunjukkan seberapa besar frekuensi berbagai macam 
tipe permasalahan yang terjadi dengan daftar masalah pada 
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sumbu x dan jumlah/frekuensi kejadian pada sumbu y. 
Prinsip pareto sangat penting karena menidentifikasi 
kontribusi terbesar dari variasi proses yang menyebabkan 
performansi jelek seperti cacat produk (Arif, 2016).  
Diagram pareto juga dapat digunakan untuk 
membandingan kondisi proses misalnya ketidaksesuaian proses 
sebelum dan setelah diambil tindakan perbaikan terhadap 
proses. Penyusunan diagram pareto sangat sederhana. 
Menurut Besterfield yang dikutip oleh Mardiansyah dan Ikhwan 
(2013)  proses penyusunan diagram pareto meliputi enam 
langkah yaitu:  
1. Menentukan metode atau arti dari pengklasifikasian 
data, misalnya berdasarkan masalah, penyebab, jenis 
ketidaksesuaian, dan sebagainya.  
2. Menentukan satuan yang digunakan untuk membuat 
urutan karakteristik-karakteristik tersebut, misalnya 
rupiah, frekuensi, unit, dan sebagainya.  
3. Mengumpulkan data sesuai dengan interval waktu yang 
telah ditntukan.  
4. Merangkum data dan membuat rangking kategori data 
tersebut dari yang terbesar hingga yang terkecil.  
5. Menghitung frekuensi kumulatif atau persentasi kumulatif 
yang dugunakan.  
6. Menggambarkan diagram batang, menunjukan tingkat 
kepentingan relative masing-masing masalah. 
Mengidentifikasi beberapa hal yang penting untuk 
mendapat perhatian.  
2.4.5 Control Chart 
Control chart adalah sebuah grafik atau peta dengan 
garis batas dan garis-garis itu disebut garis kendali. Terdapat 
tiga macam garis kendali, yaitu : batas kendali atas (BKA), garis 
pusat (X̅), batas kendali bawah (BKB). Peta kontrol atau grafik 
kendali sangat penting dalam pengendalian kualitas secara 
statistik di dalam industri. Peta kontrol merupakan alat untuk 
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mengawasi kualitas dengan mudah, sehingga mudah untuk 
menentukan keputusan apa yang harus diambil jika terjadi 
produk yang menyimpang. Peta kontrol ditentukan juga untuk 
membuat batas-batas dimana hasil produksi menyimpang dari 
mutu yang  diinginkan. Selain penyimpangan kualitas, juga 
banyak variasi suatu produk perlu diawasi. Makin besar variasi 
tentunya produk kurang baik (Nasution, 2007).  
Peta kendali digunakan untuk melakukan pengukuran 
data variabel dan atribut. Untuk data variabel, data yang 
diperlukan harus dapat terukur misalnya panjang, berat umur 
komponen dan lain-lainnya. dan karakteristik kualitas ditentukan 
oleh besar kecilnya penyimpangan terhadap unit ukuran yang 
distandarkan. Peta kendali yang digunakan meliputi ?̅? chart 
yang merupakan suatu peta kendali dimana rerata subgrup (?̅?) 
digunakan untuk mengevaluasi stabilitas level proses. 
Sedangkan R chart merupakan suatu peta kendali dimana 
jangkauan/ rentang subgrup digunakan untuk mengevaluasi 
stabilitas variability dalam suatu proses (Wishnu, 2008). Data 
atribut dapat menggunakan c chart dan p chart. c chart akan 
mengevaluasi stabilitas suatu proses berkenaan dengan 
perhitungan kejadian-kejadian dalam suatu klasifikasi yang 
diberikan yang terjadi pada suatu sampel  p chart merupakan 
data atribut yang mengendalikan proporsi cacat. Peta kendali ini 
akan mengevaluasi stabilitas proses dalam hal presentase 
jumlah unit dalam suatu sampel (Sugian, 2006). 
1. Control Chart Variabel 
Peta kendali variabel digunakan untuk mengadakan 
perbaikan kualitas proses, menentukan kemampuan proses, 
membantu menentukan spesifikasi-spesifikasi yang efektif, 
menentukan proses dapat dijalankan sendiri, dan kapan dibuat 
penyesuaiaan dan menemukan penyebab dari tidak diterimanya 
standar kualitas tersebut (Ariani, 2004). Menurut Gaspersz 
(2008), data variabel merupakan data kuantitatif yang diukur 
untuk keperluan analisis. Ukuran data variabel berupa panjang, 
berat, diameter dan sebagainya. Control chart terbagi menjadi 
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dua macam yaitu control chart X dan R dan control chart X dan 
MR. Control chart yang digunakan untuk data variabel yaitu: 
a. Control Chart X dan R 
Control chart ?̅? digunakan untuk mengontrol rata-rata 
proses dan varibialitas diantara sampel yang mempunyai 
karakteristik dimensi kontinyu. Control chrat ini digunakan untuk 
melakukan pengujian terhadap banyak unit proses produksi. 
b. Control Chart X dan MR 
 Control chrat X dan MR digunakan untuk melakukan 
pengujian terhadap satu unit produk. Control chart ini digunakan 
apabila perusahaan hanya menghasilkan beberapa unit atau 
hanya satu unit saja sehingga proses pengujian akan 
menyebabkan kerusakan produk atau proses tersebut dirasakan 
sangat mahal. Control chart ini digunakan untuk menguji apakah 
proses produksinya masih dalam batas pengendali atau tidak 
(Ariani, 2004). 
 
2. Control Chart Atribut 
Control chart untuk data atribut menunjukkan 
karakteristik kualitas yang sesuai dengan spesifikasi atau tidak 
sesuai dengan spesifikasi. Data atribut digunakan apabila 
apabila ada data pengukuran yang tidak mungkin untuk 
dilakukan misalnya goresan, kesalahan, warna atau ada bagian 
yang hilang. Selain itu, atribut digunakan apabila pengukuran 
dapat dibuat tetapi tidak dibuat karena alasan waktu, biaya, atau 
kebutuhan. Dengan kata lain, meskipun diameter suatu pipa 
dapat diukur, tetapi akan lebih tepat dan mudah menggunakan 
ukuran baik dan tidak ditentukan apakah produk tersebut sesuai 
spesifikasinya (Ariani, 2004). Dalam control chart untuk data 
atribut, terdapat dua macam kelompok besar yang berdasarkan 
Distribusi Binomial dan Distribusi Poisson (Zagloel, 2013). 
1. Berdasar Distribusi Binomial 
19 
 
Menurut Zagloel (2013) Distribusi Binomial merupakan 
kelompok pengendali untuk unit-unit ketidaksesuaian. Control 
chart p dan np digunakan untuk mengetahui apakah cacat 
produk yang dihasilkan masih dalam batas yang disyaratkan 
seperti : 
a. p-chart 
p-chart menunjukkan proporsi ketidaksesuaian. Proporsi 
ditunjukkan dengan bagian atau persen. Data yang diambil 
untuk p-chart bervariasi untuk setiap kali melakukan observasi , 
berubah-ubah jumlahnya atau memang perusahaan tersebut 
akan melakukan 100% pengecekkan. 
b. np-chart 
np-chart menunjukkan proporsi ketidaksesuaian. Data 
yang diambil untuk np-chart setiap kali melakukan observasi 
jumlahnya sama atau konstan. Mengetahui proposri 
ketidaksesuaian atau cacat pada setiap kali melakukan 







1. Garis tengah (?̅?) 
?̅?  =  𝑛𝑝̅̅̅̅ =  
∑ 𝑛𝑝
∑ 𝑛
  (1) 
2. Batas Kendali Atas (BKA) dan Batas Kendali Bawah 
(BKB) 
BKA = 𝑛𝑝̅̅̅̅ + 3√
𝑛𝑝(1−𝑛𝑝̅̅ ̅̅ )
𝑛
  (2) 
BKB = np̅̅̅̅ − 3√
𝑛𝑝(1−𝑛𝑝)
𝑛
  (3) 
Keterangan,  
𝑛𝑝̅̅̅̅  = garis pusat control chart np (?̅?) 
𝑛𝑝 = jumlah cacat yang didapat 
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𝑛 = jumlah sampel subgrup 
2. Berdasarkan Distribusi Poisson 
Distribusi Poisson merupakan kelompok pengendali 
untuk banyak kesalahan dalam satu unit produk. Pada Distribusi 
Poisson terdapat u-chart yang relatif tidak berbeda dengan c-
chart dalam hal sama-sama menggambarkan sifat dari sebaran 
Poisson. Perbedaannya data yang diambil untuk c-chart setiap 
kali observasi jumlahnya sama atau konstan. Sedangkan pada 
u-chart setiap kali melakukan observasi jumlahnya bervariasi. 
2.4.6 Scatter Diagram 
 Scatter Diagram (diagram pencar) digunakan untuk 
melihat korelasi dari suatu faktor penyebab yang 
berkesinambungan terhadap suatu karakteristik kualitas hasil 
kerja. Alat bantu ini sangat berguna untuk mendeteksi korelasi 
(hubungan) antara dua variabel (faktor), sekaligus juga 
memperlihatkan tingkat hubungan tersebut (kuat atau lemah). 
Pada pemanfaatannya, Scatter Diagram membutuhkan data 
berpasangan sebagai bahan baku analisisnya, yaitu 
sekumpulan nilai x sebagai faktor yang idependen berpasangan 
dengan sekumpulan nilai y sebagai faktor dependen. Artinya, 
bahwa setiap nilai x yang didapatkan memberikan dampak pada 
nilai y (Arif, 2016). Langkah-langkah penyusunannya data 
dikumpulkan dalam bentuk pasangan titik (x,y). Dari titik 
tersebut dapat diketahui hubungan positif atau negatif (Mulyono 
dan Djaali, 2007).  
2.4.7 Cause and Effect Diagram 
Metode ini dikembangkan oleh Kaoru Ishikawa, disebut 
juga diagram tulang ikan (fishbone diagram). Diagram sebab 
akibat adalah sebuah alat yang berguna untuk mengidentifikasi 
penyebab dan sub penyebab masalah pada suatu situasi dalam 
beberapa kategori penyebab terkait (Wishnu, 2008). Diagram 
sebab-akibat menggambarkan garis dan simbol-simbol yang 
menunjukan hubungan antara akibat dan penyebab suatu 
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masalah. Diagram tersebut memang digunakan untuk 
mengetahui akibat dari suatu masalah untuk selanjutnya diambil 
tindakan perbaikan. Penyebab masalah ini pun dapat berasal 
dari berbagai sumber utama, misalnya metode kerja, 
bahan,pengkuran, lingkungan, dan seterusnya. Selanjutnya, dari 
sumber-sumber utama tersebut diturunkan menjadi beberapa 
sumber yang lebih kecil dan mendatail, misalnya dari metode 
kerja dapat diturunkan menjadi peltihan, pengetahuan, 
kemampuan, karakteristik, fisik, dan sebagainya. Untuk mencari 
berbagai penyebab tersebut dapat digunakan teknik 
brainstorming dari seluruh personil yang telibat dalam proses 
yang sedang dianalisis (Mardiansyah dan Ikhwan, 2013). 
Menurut Mardiansyah dan Ikhwan (2013), adapun 
langkah – langkah pembuatan diagram tulang ikan yaitu sebagai 
berikut:  
1. Menentukan atau sesuatu yang akan diperbaiki/diamati.  
2. Cari faktor-faktor utama yang mempunyai akibat pada 
masalah tersebut.  
3. Cari lebih lanjut faktor-faktor yang berpengaruh.  
4. Carilah faktor penyebab masalah utama.  
5. Analisa sebab-sebab suatu masalah.  
6. Proses penyusunan:  
a. Pilih masalah terpenting (diagram pareto)  
b. Tarik garis kekiri berbentuk panah.  
c. Tetapkan sebab-sebab utama (orang, alat, metode, 
bahan).  
d. Jabarkan cabang dari setiap sebab serinci mungkin.  
e. Bila mungkin, juga untuk ranting sebab.  
2.5 Penelitian Terdahulu 
Penelitian terdahulu digunakan sebagai bahan referensi 
yang memiliki metode ataupun permasalahan sejenis yang akan 
diangkat pada penelitian ini. Mardiansyah dan Ikhwan (2013) 
melakukan penelitian tentang “Perancangan Dan Perbaikan 
Sistem Kerja Dalam Upaya Mengendalikan Kecacatan Pada 
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Proses Pembuatan Nata De Coco (Studi Kasus Di PD. Suci 
Segar Garut)”. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis cacat 
yang dikarenakan sistem kerja. Pendekatan masalah yang di 
gunakan pada penelitian ini adalah dengan motode seven tools 
seperti diagram pareto dan diagram sebab-akibat. Hasil dari 
diagaram pareto menunjukan bahwa produk cacat nata de coco 
yang berjamur jumlah nya lebih banyak dari cacat lainnya. 
Sedangkan faktor-faktor yang menyebabkan nata de coco 
menjadi cacat adalah faktor metode, alat, lingkungan dan 
bahan. Keuntungan yang didapat oleh perusahaan sebelum 
dilakukan perbaikan pada sistem kerja sebesar Rp. 13.568.000, 
setelah dilakukan perbaikan pada sistem kerja keuntunga yang 
didapat mencapai 15.698.000,- per bulan.  
Penelitian Ivanto (2012) tentang “Pengendalian Kualitas 
Produksi Koran Menggunakan Seven Tools pada PT Akcaya 
Pariwara Kabupaten Kubu Raya”. PT. Akcaya Pariwara dalam 
proses produksinya masih banyak terdapat produk cacat, 
sehingga peneliti bermaksud untuk mengidentifikasi jenis cacat 
produk koran serta penyebab cacat produk koran tersebut, 
dengan tujuan untuk meningkatkan kualitas produk 
menggunakan seven tools. Berdasarkan hasil identifikasi 
diperoleh jenis-jenis kerusakan yang terjadi pada Koran Pro-
Kalbar adalah warna kabur (30.94%), kotor (26.45%), dan 
terpotong (23,28%). Berdasarkan hasil analisis diagram sebab 
akibat, diketahui bahwa faktor-faktor penyebab kerusakan atau 
cacat dalam proses produksi di PT Akcaya Pariwara berasal 
dari faktor manusia/operator, mesin produksi, metode kerja dan 
material/bahan baku itu sendiri. 
Rosleini dan Sari (2014) melakukan penelitian tentang 
“Analisis Kecacatan Produk Dengan Seven Tools Pada Bagian 
Produksi (Studi Kasus Di CV. Bonjor Jaya Ceper Klaten)”. Alat 
pengendalian kualitas pada penelitian ini menggunakan seven 
tools untuk menganalisis cacat produk pulley pada CV. Bonjor 
Jaya Ceper Klaten. Hasil penelitian menunjukkan jumlah produk 
cacat pulley selama satu minggu adalah 10%, terdapat tiga jenis 
cacat produk pulley yaitu keropos, berlubang dan hancur. Jenis 
cacat terbanyak adalah keropos yaitu 81 pulley (65%), hancur 
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33 pulley (26%), dan hancur 11 pulley (9%). Penyebab utama 
cacat keropos yaitu faktor proses dan manusia. Faktor proses 
yaitu pada penuangan oleh masing-masing pekerja yang tidak 
konsisten dalam setiap cetakan, sedangkan faktor manusia 
dikarenakan terburu-buru dan lelah.. Pada peta kontrol yang 
didapat digunakan sebagai batas cacat produk yang diijinkan 
terjadi pada proses produksi, dengan batas atas 16,61% dan 
batas bawah 3.24%. 
Penelitian yang dilakukan oleh Sulaman (2015) tentang 
“Quality Improvement Of Fan Manufacturing Industry By Using 
Basic Seven Tools of Quality (A Case Study Was Carried Out In 
FECTO FAN Gujranwala, Pakistan)”. Penelitian dilakukan di 
industri manufaktur kipas angin untuk mengatasi masalah 
kualitas dan memperbaiki tingkat kualitasnya dengan 
menerapkan Basic Seven Tools of Quality. Diagram alir, check 
sheet, histogram, diagram sebab & akibat, bagan pareto, 
diagram scatter & diagram kontrol diterapkan dalam berbagai 
tahap proses manufaktur untuk menentukan masalahnya, 
mengukur dampaknya, mengetahui akar masalahnya dan 
penghapusannya untuk memastikan produksi Item yang tidak 
cacat. Hasil penelitian menunjukkan terdapat cacat pada produk 
kipas angin berupa perbedaan antara pita atas dan bawah 
(54,5%), panjang down rod tidak sama (16,8%), ukuran penutup 
tidak sesuai (13,8%), ukuran baling-baling terlalu kecil (11,7%), 
dan ukuran besi pita terlalu besar (3,2%). Penyebab produk 
cacat tersebut berasal dari faktor manusia, metode, materials 
dan mesin. Dapat disimpulkan bahwa Basic Seven Tools of 
Quality sangat berguna dan efektif dalam mengidentifikasi dan 
menghilangkan cacat pada proses produksi. 
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